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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Bauteils, insbesonde- 
10 re eines Hybridbauteils fur einen Quertrager eines Fahrzeugs sowie 

Bauteil und Verwendung eines Bauteils 



Die Erflndung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Her- 
stellung eines einen zumindest teilweise kunststoffausgekleideten Grundkor- 
15 per umfassenden Bauteils, insbesondere eines Hybridbauteils fur einen 
Quertrager eines Fahrzeugs. Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Bauteil, 
insbesondere ein Hybridbauteil sowie die Verwendung eines derartigen 
Bauteils. 



20 Aus dem Kraftfahrzeugbau sind aus Rohren gebildete Quertrager bekannt, 
die aus Metall bestehen und entsprechend grade Wandstarken aufweisen. 
Die Wandstarken sind dabei fur eine ausreichende Form-, Biege^, Knick- und 
Torsionssteifigkeit sowie fur eine ausreichende Druckbelastbarkeit entspre- 
chend dick ausgefiihrt. Der als Rohr- oder Hohlprofil ausgebildete Quertrager 

25 eignet sich prinzipiell zur Luftfuhrung, beispielsweise von einer mittig im 
Frontbereich des Fahrzeugs angeordneten Klimaanlage zu seitiichen Aus- 
stromern hin. 



Ein derartiger Quertrager ist beispielsweise aus der DE 1 00 64 522 A1 be- 
30 kannt Dabei ist der Quertrager zur Gewichtsreduzierung aus einem Leicht- 
bauwerkstoff, insbesondere aus einem Leichtmetall in Art eines Schalen- 
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bauteils oder Grundkorpers, gebildet, in welchen fur eine hinreichende Stei- 
figkeit und Druckbelastbarkeit des Quertragers ein zumindest einen Kanal 
bildender Kunststoffkem angeordnet ist. Zum Austritt des Luftstroms ist der 
Kanal mit Offnungen versehen. 

5 

Ublicherweise wird ein derartiges aus einem metallischen Grundkorper und 
einem Kunststoffkem gebildetes Bauteil in mehreren Umformstufen herge- 
stellt. Dabei wird in einem ersten Schritt der metallische Grundkorper in ei- 
nem Umformwerkzeug in eine Ursprungsform gebracht, anschlieliend wird in 

10 einem Spritzgusswerkzeug der Kunststoffkem eingebracht. Dies fuhrt neben 
vielen Umformstufen zu einer aufwendigen Werkzeugtechnik. Im Allgemei- 
nen sind dabei Elemente, wie z. B. Blechschalen, des Grundkorpers mit ei- 
ner Verbindung an einem durch beide Blechschalen gebildeten Blechkragen 
versehen. Bei einer Kunststoffinnenverkleidung, z. B. dem Kunststoffkem, 

15 durch Ausspritzen des Grundkorpers kann es im Bereich der Verbindung zu 
einer mechanischen und/oder thermischen Belastung der Kunststoffausklei- 
dung oder -innenverkleidung beim Verbinden der Blechschalen kommen. 
Altemativ wird die angespritzte Kunststoffauskleidung selbst als Verbin- 
dungselement der beiden Blechschalen genutzt, indem sich der Kunststoff 

20 an entsprechenden Offnungen des Grundkorpers auskragt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein besonders einfaches und ko- 
stengunstiges Verfahren sowie eine besonders geeignete Vorrichtung zur 
Herstellung eines als Hybridbauteil ausgebildeten Bauteils anzugeben, wo- 
25 bei insbesondere die Verwendung des Bauteils als Stromungskanal durch 
entsprechend verbesserten Aufbau des Bauteils ermoglicht ist. Des Weiteren 
ist ein Bauteil mit einem verbesserten Aufbau anzugeben. 

Die Aufgabe wird bezuglich des Verfahrens erfindungsgemaR gelost durch 
30 die Merkmale des Anspruchs 1 und bezuglich der Vorrichtung durch die 
Merkmale des Anspruchs 19 sowie bezuglich der Verwendungen eines der- 
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artig hergestellten Bauteils durch die Merkmale der Anspriiche 40 bis 43. Die 
Aufgabe bezuglich des Bauteils wird gelost durch die Merkmale des An- 
spruchs 26. 

5 Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der Unteran- 
spruche. 

Die Erfindung geht dabei von der Uberlegung aus, dass bei der Herstellung 
eines Bauteils, wie eines Hybridbauteils fur einen Quertrager eines Fahr- 

10 zeugs, mittels mehrerer Werkzeuge und einer Vfelzahl von Verfahrens- 
schritten an einen metallischen Grundkorper Oder an ein Blechteil innenseitig 
und/oder audenseitig Kunststoffelemente eingefiigt, angeformt oder ange- 
spritzt bder der metallische Grundkorper zumindest innenwandig wenigstens 
partiell mit Kunststoff umspritzt wird. Fur eine moglichst einfache Handha- 

15 bung des Bauteils beim Herstellungsprozess ist der Grundkorper vorzugs- 
weise aus mehreren Elementen, insbesondere aus zwei Elementen, z. B. 
aus zwei Halbschalen oder einer Halbschale und einem Deckel, gebildet, die 
in einem Formgebungselement vorgeformt werden konnen. Zur Nutzung des 
Bauteils als Luftfuhrungskanal oder zur Ausbildung des Bauteils als ein 

20 Hohlkorper werden die einzelnen Elemente des Grundkorpers mechanisch, 
insbesondere durch Verstemmen, Druckfugen, Clinchen oder uber den an- 
geformten, insbesondere angespritzten oder eingefugten Kunststoffkem, 
unter Bildung eines Kanals miteinander verbunden. Fur eine hinreichend 
gute Verbindung der Elemente des Grundkorpers hinsichtlich eines mog- 

25 lichst guten Schutzes gegenuber mechanischen Belastungen und einer 
moglichst guten Abdichtung des Grundkorpers bei einer Verwendung als 
Stromungskanal werden die Elemente des Grundkorpers im Bereich der 
Verbindungsstelle der beiden Elemente derart aneinander gefugt und ver- 
bunden, dass ein Hohlraum zwischen der Verbindungsstelle und der Kunst- 

30 stoffauskleidung gebildet ist. Insbesondere weist die in Art einer Kunststof- 
fauskleidung eingefugte oder eingespritzte Kunststoffstruktur einen gegen- 
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Qber dem Querschnitt des Grundkorpers kleineren Querschnitt auf, indem 
die Kunststoffstruktur, insbesondere im Bereich mindestens einer der Ver- 
bindungsstellen, mit einer Ein- oder Auswoibung versehen ist. 

5 Zweckmaftigerweise wird die Grade des Hohlraums in Abhangigkeit von der 
Art der Verbindungsstelle und/oder der Kunststoffdicke vorgegeben. Je nach 
Verwendung des Bauteils kann der Hohlraum einen Mindestabstand zwi- 
schen der Verbindungsstelle und dem Kunststoff von mindestens 0,8 mm 
und hochstens 25 mm, insbesondere von 0,8 mm bis 5 mm, von 5 mm bis 

10 10 mm, von 10 mm bis 15 mm, von 15 mm bis 20 mm oder von 20 mm bis 
25 mm, aufweisen. Insbesondere ist der Mindestabstand derart graft vorge- 
geben, dass eine hinreichend gro&e Warmeleitstrecke zwischen der Verbin- 
dungsstelle und dem Kunststoff oder der Kunststoffstruktur bewirkt ist. Bei- 
spielsweise wird bei einer thermischen Verbindung, z. B. beim Schweilien, 

15 der Elemente des Grundkorpers ein hinreichend grader Mindestabstand vor- 
gegeben, wohingegen bei einer lediglich mechanischen Verbindung der 
Elemente, z. B. durch Kleben, ein kleinerer Mindestabstand vorgegeben wird 
und der Hohlraum entsprechend kleiner ausgebildet wird. Beispielsweise 
werden die Elemente mechanisch und/oder stoffschlussig, insbesondere 

20 durch Schweiden, Kleben, Loten, Clinchen, Bordeln, Verstemmen und/oder 
Qber die angeformten, insbesondere angespritzte Kunststoffschicht mitein- 
ander verbunden. Mit anderen Worten: Je nach gewahlter Verbindungsart 
oder -form wird entsprechend die Grade des Hohlraums und/oder der Min- 
destabstand zwischen der Verbindungsstelle und der Kunststoffauskleidung 

25 vorgegeben. 



Fur eine moglichst gute Tragstruktur und Tragkonstruktion des Bauteils wird 
der Grundkorper zweckmafXigerweise zumindest partiell vom Kunststoff be- 
schichtet, insbesondere umspritzt Altemativ oder zusatzlich kann der Kunst- 
30 stoff separat vorgeformt und anschlieBend in den Grundkorper eingefugt 
werden. Vorzugsweise wird der Grundkorper innen- und/oder audenseitig mit 
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KunststofF versehen. Auch wird der Kunststoff bevorzugt ein- oder mehr- 
schichtig und/oder mit bereichsweise variierender Dicke aufgebracht Fur 
eine moglichst gute Biege-, Beul- sowie Torsionssteifigkeit des Bauteits wird 
der Kunststoff vorzugsweise formschlussig und flachig aufgebracht Die 
5 Kunststoffschicht bewirkt neben einer guten Struktursteifigkeit auch eine 
thermische Isolierung und/oder Schallisolierung bei einer als Kanal ausge- 
fuhrten Kunststoffstruktur, welche von einem gasformigen oder flussigen 
Medium durchstromt wird. Zusatzlich kann eine der Kunststoffschichten mit 
einer Verstarkung, insbesondere mit einem Verstarkungsgewebe, z. B. ei- 
10 nem Glasfasergewebe, versehen werden. 



Vorteilhafterweise kann der teilweise mit Kunststoff ausgekleidete Grundkor- 
per zumindest bereichsweise perforiert ausgebildet sein. Zweckmafcigerwei- 
se erfolgt dies beispielsweise in einem Offnungsbereich. Ein derartiger 
15 Grundkorper hat insbesondere den Vorteil Gewicht zu sparen und/oder die 
Struktur zu verstarken. 



Altemativ oder zusatzlich wird der Grundkorper mit einer Kunststoff struktur, 
insbesondere mit einer Kunststoffversteifungsstruktur, z. B. einer Innenver- 

20 rippung, oder mit einer Kunststofffuhrungsstruktur, z. B. einem Stromungs- 
kanal oder einem Leit- oder Fuhrungseiement, versehen. Je nach Art und 
Funktion des Bauteils wird der Kunststoff mit unterschiedlicher Dicke zwi- 
schen 0,8 mm und 10 mm, insbesondere mit einer Dicke von 0,8 mm bis 
3mm, von 3 mm bis 6 mm oder von 6 mm bis 10 mm, vorzugsweise 1,2 mm 

25 bis 3 mm, aufgebracht. Bevorzugt wird der Kunststoff in einem an sich be^ 
kannten Ein- oder Mehrkomponenten-Spritzgussverfahren eingebracht. 

Vorzugsweise wird ein aus einem Metall, Leichtmetall oder deren Legierun- 
gen, insbesondere Aluminium, Magnesium oder Feinstahl, gebildeter Grund- 
30 korper mit einer Wanddicke von 0,4 mm bis 2,0 mm, bevorzugt auch von 
0,4 mm bis 1 ,5 mm oder 1 ,5 mm bis 2,0 mm oder, insbesondere abhangig 
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von der Festigkeit des Materials, auch bis 3,0 mm verwendet Ein derartiger 
metallischer Grundkorper oder ein Blechteil ist besonders kostengtinstig und 
fur einen auf Gewiehtsreduzierung ausgelegten Leichtbau im Fahrzeugbau 
besonders geeignet. Je nach Art und Funktion des Bauteils kann der Grund- 
5 korper mit bereichsweise variierender Wanddicke geformt werden. Bei- 
spielsweise kann bei einer Verwendung des Bauteils als Quertrager dieser 
im Bereich von Halterungen und Krafteinieitungsstellen im Fahrzeug, z. B. 
Anbindung an eine A-Saule, im Lenkungsbereich, Anbindung einer Kiima- 
anlage oder bei Front-Ends in den Bereichen der Langstrager, der Motorla- 

10 ger oder des Haubenschlosses, mit einer dickeren Wandstarke ausgebildet 
sein als im Bereich, in dem das Bauteil lediglich als Luftfuhrungskanal, als 
Montagetrager oder fur andere Funktionen dient. Solche Bleche sind als 
^Tailored Blanks" (bereichsweise zusammengeschweiUt), ^Tailored rolled 
Blanks" (gewalzt mit unterschiedlicher Dicke in Walzrichtung), M Profiliertes 

15 Band" (z. B. Rand dick, Mitte dunn) oder als „Patch-Work-Bleche tt (wie bei 
einem Puzzle, jedoch jedes Teil mit unterschiedlicher Wandstarke zur Platine 
gefugt) verfugbar. 



Zur Reduzierung insbesondere der Anzahl der Werkzeuge, aber auch zur 
20 Reduzierung der Anzahl der Verfahrensschritte bei der Herstellung des 
Bauteils, insbesondere des Hybridbauteils, wird vorteilhafterweise das Bau- 
teil lediglich mittels eines einzigen Werkzeugs, insbesondere eines Formge- 
bungs- und/oder Fugewerkzeugs, hergestellt Dabei wird der Grundkorper in 
das Formgebungs- und/oder Fugewerkzeug, insbesondere dessen Formge- 
25 bungselement, eingelegt und zumindest teilweise oder vollstandig durch 
Schlie&en des Formgebungs- und/oder Fugewerkzeugs vorgeformt bzw. 
gefugt, wobei anschliefcend beim Kunststoffeinbringen in den Grundkorper 
im Bereich einer Verbindungsstelle der zwei Elemente des Grundkorpers ein 
Hohlraum zwischen der Verbindungsstelle und dem Kunststoff formbar ist. 
30 Dabei wird in einfacher Art und Weise beim Einlegen des Grundkorpers die- 
jenige Stelle oder Position des Formgebungs- und/oder Fugewerkzeugs ent- 
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sprechend zur Formung des Grundkorpers genutzt, welche bei einer kunst- 
stoffbeschichteten Ausfiihrung des Grundkorpers als Hohlraum zum Einbrin- 

* 

gen des Kunststoffs bzw. bei einer kunststoffangefugten Ausfiihrung des 
Grundkorpers als Hohlraum zum Einfugen des vorgeformten Kunststoffs 
5 vorgesehen ist. 1st der Hohlraum auf beiden Seiten des Grundkorpers, Ober- 
und Unterseite vorhanden, so formt sich der Grundkorper beim Kunststoff- 
einbringen mittels Einspritz- oder Fulldruck bzw. beim Kunststoffeinfugen des 
vorgeformten Kunststoffs an dieser Stelle um und passt sich der Kontur des 
Formgebungs- und/oder Fugewerkzeugs an. Somit kann gezielt und durch 
10 entsprechende Abmessungen des Formgebungs- und/oder Fugewerkzeugs 
der Grundkorper selbst im Formgebungs- und/oder Fugewerkzeug vorge- 
formt, partiell geformt und druckgeformt werden. 



Dabei weist das Formgebungs- und/oder Fugewerkzeug vorteilhafterweise 
15 eine die Kontur des Grundkorpers entsprechende Form gebende Seite, ins- 
besondere eine Innenwand, auf. (nsbesondere ist das Formgebungs- 
und/oder Fugewerkzeug fur ein ein- Oder beidseitiges Beschichten oder Aus- 
kieiden des Grundkorpers mit Kunststoff ausgebildet. Fur ein Beschichten 
weist das Formgebungs- und/oder Fugewerkzeug entsprechende Abmes- 
20 sungen auf, so dass ein- oder beidseitig des Grundkorpers nach dessen 
Vorformen mindestens ein den Grundkorper vollstandig oder partiell umlau- 
fender Spalt gebildet ist, der zur Aufnahme des Kunststoffs vorgesehen ist. 

Zweckmaftigerweise wird der Grundkorper in dem Formgebungs- und/oder 
25 Fugewerkzeug durch Einfuhren mindestens eines Form gebenden Werk- 
zeugelements, z. B. mittels eines Stempels, vorgeformt Dies ermoglicht eine 
weitgehend genaue und hinreichend gute Vorformung oder Vorfertigung des 
Grundkorpers bereits im Formgebungs- und/oder Fugewerkzeug. Dartiber 
hinaus ist hierdurch eine Vorfertigung mit wenigen Umformstufen erreicht. 
30 Vorzugsweise wird der Grundkorper in einer Nachdruckphase durch Eindrti- 
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cken und/oder DurchdKicken des Formgebungs- und/oder Fugewerkzeugs 
in eine vorgegebene Endausbildung druckgeformt. 

Fur eine moglichst flexible Vorformung des Grundkorpers ist das Formge- 
bungs- und/oder Fugewerkzeug ein- oder mehrteilig ausgebildet. Insbeson- 
dere umfasst das Formgebungs- und/oder Fugewerkzeug ein Ober- 
und/oder ein Unterwerkzeug, das wiederum bevorzugt ein- oder mehrteilig 
ausgebildet sein kann. Fur eine Ausbildung des Grundkorpers mit einer 
Oberflachenstruktur in Form von verschiedenen Mustern, wie z. B. Rillen 
oder Kreuzmustern, ist das Formgebungs- und/oder Fugewerkzeug, insbe- 
sondere das Ober- und/oder Unterwerkzeug, mit mindestens einer Sicke 
versehen. Des Weiteren ist das Formgebungs- und/oder Fugewerkzeug fur 
eine innenliegende Auskleidung des Hohlraums des Grundkorpers mit einer 
Kunststoffstruktur, z. B. einer Kunststoffverste'rfungsstruktur und/oder einer 
KunststoffFuhrungsstruktur, mit mindestens einem weiteren Formgebungs- 
element versehen. 

Hinsichtlich des Bauteils, insbesondere eines Hybridbauteils fur einen Quer- 
trager eines Fahrzeugs, weist das Bauteil, wie oben beispielhaft anhand des 
20 Herstellungsverfahrens naher erlautert, einen zumindest teilweise kunststoff- 
ausgekleideten Grundkorper auf, der aus mindestens zwei Elementen gebil- 
det ist, welche an mindestens einer Verbindungsstelle miteinander verbind- 
bar sind, wobei der Grundkorper derart mit Kunststoff innenwandig versehen 
ist, dass im Bereich einer der Verbindungsstelle zwischen der betreffenden 

# 

25 Verbindungsstelle und dem Kunststoff ein Hohlraum gebildet ist. Insbeson- 
dere ist der Kunststoff in Art einer Kunststoffstruktur im Grundkorper ange- 
ordnet, z.B. angespritzt, angefugt und/oder eingefugt. Dabei weist die Kunst- 
stoffstruktur einen gegenuber dem Querschnitt des Grundkorpers kleineren 
Querschnitt auf, indem im Bereich der Verbindungsstellen mit hoher thermi- 

i 

30 scher und/oder mechanischer Belastung beim Verbinden ein Hohlraum mit 
einem Mindestabstand zwischen dem metallischen Grundkorper und der in- 
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nenliegenden Kunststoffstruktur gebildet ist. Je nach Vorgabe kann der Min- 
destabstand von 0,8 mm bis 25 mm, insbesondere von 0,8 mm bis 5 mm, 
von 5 mm bis 10 mm, von 10 mm bis 15 mm, von 15 mm bis 20 mm oder 
von 20 bis 25 mm betragen. Der Mindestabstand hangt unter anderem von 
5 der Querschnittsgrd&e des Grundkorpers und/oder der Kunststoffstruktur im 
Bereich der Verbindungsstelie, von der Art der Verbindungsstelle und/oder 
der Dicke der Kunststoffstruktur ab. 

Der Grundkorper ist aus einem Metall und/oder einem Leichtmetall, z. B. aus 
10 Aluminium, Magnesium, oder Feinstahl, und weist eine Wanddicke von 
0,4 mm bis 1,5 mm, bis 2 mm oder bis 3,0 mm auf. Die Wanddicke des 
metallischen Grundkorpers kann variieren, insbesondere im Bereich mit an 
dem Grundkorper angeordneten Halteelementen, z. B. einem Hafteelement 
fur eine Klimaanlage, weist der Grundkorper eine hinreichend grade Wand- 
15. dicke auf. 

Das Bauteil kann auch in einem anderen Herstellungsverfahren als dem 
oben naher erlauterte Herstellungsverfahren hergestellt werden. Das hier 
beschriebene Herstellungsverfahren fur ein Bauteil mit bereichsweise Metall- 
20 Kunststoff-Verbindungen ist ein besonders einfaches und kostengunstiges 
Verfahren und ermoglicht ein nachtragliches Fugen oder Einspritzen des 
Kunststoffs als Kunststoffstruktur. 

Bevorzugt wird ein nach dem oben beschriebenen Verfahren hergestelltes 
25 Bauteil als Instrumententafeltrager in einem Fahrzeug verwendet, wobei der 
Kunststoffkem einen oder mehrere Kanale, insbesondere einen Luftfuh- 
rungskanal und/oder einen Kabelkanai, bildet. Alternativ kann ein derart her- 
gestelltes Bauteil als Quertrager in einem Fahrzeug, insbesondere als Quer- 
trager zwischen den A-Saulen eines Fahrzeugs, verwendet werden. Alterna- 
30 tiv kann ein derart ausgebildetes Bauteil als unter einer Windschutzscheibe 
angeordneter Quertrager in einem Kraftfahrzeug verwendet werden, wobei 
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der Kanal ein Luftfuhrungskanal zur Fuhrung eines der Windschutzscheibe 
und/oder den Se'rtenscheiben zu zufuhrenden Luftstroms und/oder zur Be- 
heizung einer Wischblattablage. Auch konnte das Bauteil ais ein so ge- 
nanntes Rear-End oder Heckabschlussmodul verwendet werden. 

5 

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen insbesondere darin, dass 
durch ein derart in einem einzigen Werkzeug einfach komplett geformtes und 
mit Kunststoff ausgekleidetes Bauteil ein besonders einfaches und kosten- 
gunstiges Herstellungsverfahren gegeben ist, welches durch Wahl der Ver- 

10 bindungsstellen und einem davoh abhangigen Hohlraum zwischen der Ver- 
bindungsstelle und der Kunststoffauskleidung eine weitgehend gute Nutzung 
des Bauteils als Stromungskanal oder Fuhrungskanal ermoglicht Zudem ist 
das Bauteil mit einem besonders einfachen Werkzeug herstellbar. Auch ist 
die Anzahl der Verfahrensschritte und somit die Herstellungszeit eines Hyb- 

15 ridbauteils deutlich reduziert. 



Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werden anhand einer Zeichnung naher 
eriautert. Darin zeigen: 



20 



25 



Figuren 1 bis 5 schematisch verschiedene Ausfiihrungsformen fur ein 

fertig gestelltes Bauteil mit einem zumindest teilweise 
kunststoffausgekleideten Grundkorper und verschiede- 
nen Verbindungsstellen fur Elemente des Grundkor- 
pers, 

Figuren 6A bis 7B schematisch verschiedene Ausfuhrungsformen fur die 

Kunststoffauskleidung eines Grundkorpers, 



30 



Figuren 8A bis 8C 



schematisch die Verfahrensschritte zur Herstellung ei- 
nes einen zumindest teilweise kunststoffausgekleideten 
Grundkorper umfassenden Bauteils in einer ein Form- 
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gebungs- und Formfugungswerkzeug umfassenden 
Vorrichtung, 

Figuren 9A bis 1 0B schematisch verschiedene Ausfuhajngsformen fur ei- 
5 nen Grundkorper mit einer eingefugten Kunststoffaus- 

kleidung, 

Figuren 11A bis 11B schematisch eine Ausfuhrungsform fiir einen Grund- 
korper mit einer Kunststoffbeschichtung, und 

10 

Figuren 12A bis 12B schematisch eine Ausfuhrungsform fiir einen Grund- 
korper mit einer teilweisen Kunststoffbeschichtung und 
einer teilweise eingefugten Kunststoffauskieidung. 

15 Einander entsprechende Teiie sind in alien Figuren mit den gleichen Be- 
zugszeichen versehen. 

Figur 1 zeigt im Querschnitt ein Bautei! 1, z. B. einen Quertrager, zum An- 
ordnen zwischen nicht naher dargestellten A-Saulen eines nicht naher dar- 
20 gestellten Fahrzeugs. 

Das Bauteil 1 weist hierzu einen Grundkorper 2 auf, der bevorzugt aus 
Blech, insbesondere aus einem Leichtmetall-Blech, z. B. aus Aluminium- 
Blech, Magnesium-Blech oder Feinstahl-Blech, gebildet ist. Der Grundkorper 
25 2 ist im Ausfuhrungsbeispiel als Hohlprofil, insbesondere kastenartig, aus- 
gefiihrt. Alternativ kann der Grundkorper 2 auch als ein Hohlprofil mit einem 
runden Querschnitt ausgefuhrt sein. In einer moglichen Ausfuhrungsform ist 
der Grundkorper 2 aus zwei Elementen 2a und 2b, z. B. einem U-Profil oder 
Unterschale und einem Deckel, gebildet. 
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Der Grundkorper 2 ist innenseitig mit Kunststoff 4 versehen, der eine Kunst- 
stoffstruktur K, beispielsweise einen Kanal 6, bildet. Der Kunststoff 4 kann 
dabei in Art einer Kunststoffauskleidung angefugt, eingefugt oder angespritzt ■ 
sein. 

Fur eine moglichst gute Nutzung des mittels der Kunststoffstruktur K gebil- 
deten Kanals 6 zur Fuhrung eines Mediums, z. B. von Luft zur Klimatisierung 
eines Fahrzeuginnenraums oder alternativ von Leitungen oder Kabeln, sind 
die beiden Elemente 2a und 2b hinreichend fest miteinander zu verbinden. 
Dazu weist das Bauteil 1 mindestens eine Verbindungsstelle 8a bis 8d auf. 
Beispielsweise ist der Grundkorper 2 an den Verbindungsstellen 8a und 8b 
mechanisch und/oder stoffschliissig verbunden. Dabei kann der Grundkorper 
2 durch Verstemmen an den aneinander liegenden Randern R der Elemente 
2a, 2b genietet, geschraubt, geschweifct, geklebt, gebordelt, verstemmt, ge- 
clincht oder in ahnlicher Weise verbunden sein. Hierdurch kann es zu einer 
mechanischen und/oder thermischen Belastung der Verbindungsstelle 8a, 
8b und des im Bereich der Verbindungsstelle 8a, 8b angeordneten Kunst- 
stoffs 4 kommen. 

20 Daher werden die beiden Elemente 2a und 2b des Grundkorpers 2 derart mit 
dem Kunststoff 4 innenwandig ausgekleidet, dass im Bereich mindestens 
einer der Verbindungsstellen 8a oder 8b zwischen der betreffenden Verbin- 
dungsstelle 8a bzw. 8b und dem Kunststoff 4 ein Hohlraum H gebildet ist. 
Hierzu weist die Kunststoffstruktur K einen gegenuber dem Querschnitt des 

25 Grundkorpers 2 kleineren Querschnitt auf. Insbesondere weist die Kunst- 
stoffstruktur K im Bereich der betreffenden Verbindungsstelle 8a, 8b eine 
Bogenform auf, d. h. die Kunststoffstruktur K weist nur eine bereichsweise 
identische Form mit dem Grundkorper 2 auf, z. B. im Bereich der Verbin- 
dungsstellen 8c und 8d. Mit anderen Worten: Im Bereich der Verbindungs- 

30 stellen 8a und 8b kann die Kunststoffstruktur K zur Bildung des Hohlraums H 
mit einer Auswolbung oder Einwolbung versehen sein. Durch Bildung des 



10 



15 
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Hohlraums H und des Mindestabstands a ist sichergestellt, dass es bei ei- 
nem Verbinden der Elemente 2a und 2b des Grundkorpers 2 an den Verbin- 
dungsstellen 8a, 8b aufgrund der Verbindungsart zu keiner Beschadigung 
des Kunststoffstruktur K kommt. 

5 

Die Grofte des Hohlraums H wird beispielsweise in Abhangigkeit von der Art 
der Verbindungsstelle 8a, 8b und/oder der Dicke d des Kunststoffs 4 vorge- 
geben. Beispielsweise ist der Hohlraum H bei einer Schweiliverbindung gra- 
der als bei einer Clinch-Verbindung ausgebildet. Der Pfeil PI zeigt die 
10 SchweiSorientierung fur eine SchweiBverbindung an. 

Des Weiteren ist die GroBe des Hohlraums H derart grofl gebildet, dass ein 
Mindestabstand a zwischen der jeweiligen Verbindungsstelle 8a oder 8b und 
dem Kunststoff 4 von mindestens 0,8 mm und hochstens 25 mm, insbeson- 
15 dere von 0,8 mm bis 5 mm, von 5 mm bis 10 mm, von 10 mm bis 15 mm, 
15 mm bis 20 mm, von 20 mm bis 25 mm, gegeben ist 

Zusatzlich kann der Grundkorper 2, insbesondere dessen zwei Elemente 2a 
und 2b, an den Verbindungsstellen 8c und 8d uber den Kunststoff 4 zusam- 
20 mengehalten werden. Beispielsweise ist Kunststoff 4 an der Verbindungs- 
stelle 8d uber eine Offnung 9 an den Grundkorper 2 gefugt und an der Ver- 
bindungsstelle 8c uber eine beispielsweise durch ein Thermoverfahren be- 
wirkte Eigenhaftung mit dem Grundkorper 2 verbunden. 

25 Die aus dem Kunststoff 4 gebildete Kunststoffstruktur K dient in Art einer 
Kunststoffauskleidung unter anderem der Erhohung der Steifigkeit des 
Grundkorpers 2. Der besonders dunnwandig ausgebildete Grundkorper 2 
fuhrt beim Durchstromen mit Luft zu einer Gerauschentwicklung, welche be- 
sonders vorteilhaft durch Auskleidung des Grundkorpers 2 mit dem Kunst- 

■ 

30 stoff 4 gedampft wird. D. h. der Kunststoff 4 ubernimmt eine Schallisolierung 
und ggf. auch eine thermische Isolierung. 
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Figur 2 zeigt im Querschnitt eine alternative Ausfuhrungsform fur ein Bauteil 

1 mit einem Grundkorper 2 aus den Elementen 2a und 2b, die uber die Ran- 
der R an den Verbindungsstellen 8a und 8b sowie uber den Kunststoff 4 an 

5 den Verbindungsstellen 8c und 8d miteinander verbunden sind. Pfeil P1 
zeigt hier die fur eine Schweidverbindung der Verbindungsstelle 8b gegen- 
uber Figur 1 geanderte Schweifcorientierung an. 

Figur 3 zeigt im Querschnitt eine alternative Ausfuhrungsform fur ein Bauteil 
10 1 mit einem Grundkorper 2 aus den Elementen 2a und 2b. Der Grundkorper 

2 ist als Hohlzylinder ausgebiidet, der aus zwei halbschaligen Elementen 2a, 
2b gebildet ist Die beiden halbschaligen Elemente 2a und 2b bilden einen 
kreisformigen Querschnitt und weisen Auskragungen auf, die die Rander R 
fur die Verbindungsstellen 8a und 8b bilden. Pfeil P1 zeigt hier die fur eine 

15 SchweifJverbindung der Verbindungsstelle 8b erforderliche Schweiliorientie- 
rung an. Fur einen hinreichend groften Mindestabstand a bzw. eine Warme- 
leitstrecke S zwischen der jeweiligen Verbindungsstelle 8a, 8b zu der Kunst- 
stoffstruktur K weist diese anstelle eines runden Querschnitts wie dem Quer- 
schnitt des Grundkorpers 2 einen weitgehend kastenformigen Querschnitt 

20 auf, so dass ein Hohlraum H zwischen der Kunststoffstruktur K und der je- 
weiligen Verbindungsstelle 8a, 8b gebildet ist. Im Bereich der Verbindungs- 
stelle 8c sind aufgrund der Art der Verbindung uber angespritzten Oder an- 
gefiigten Kunststoff 4 die Elemente 2a, 2b daruber hinaus uber den Kunst- 
stoff 4 selbst mittelbar verbunden. 

25 

Figuren 4 und 5 zeigen im Querschnitt verschiedene Ausfuhrungsformen fur 
ein Bauteil 1 gemafi Figur 3 mit unterschiedlich ausgefiihrten Verbindungs- 
stellen 8a und 8b zum SchweiBen (Figur 4) und zum Loten (Figur 5). Auch 
hier ist ein entsprechend grofier Hohlraum H zwischen der jeweiligen Ver- 
30 bindungsstelle 8a, 8b zur Kunststoffstruktur K mit einem hinreichend grofien 
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Mindestabstand a bzw. mit einer hinreichend grolien Warmeleitstrecke S 
gebildet. 

Figuren 6A und 6B bzw. 7A und 7B zeigen verschiedene Ausfuhrungsformen 
5 fur ein Bauteil 1 mit einem aus zwei halbschaligen Elementen 2a und 2b ge- 
bildeten Grundkorper 2 mit kreisformigem Querschnitt Dabei werden die 
jeweiligen halbschaligen Elemente 2a und 2b mit der eingespritzten oder ein- 
/angefugten Kunststoffstruktur K vorgefertigt (Figur 6A bzw. 7A) und an- 
schlieliend gefugt und an den Verbindungsstellen 8a, 8b miteinander ver- 

10 bunden (Figur 6B bzw. 7B). Die Kunststoffstruktur K ist hierbei zweiteilig 
ausgebildet und weist zur Verbindung entsprechend ausgeformte und kor- 
respondierende Enden E, welche beim Verbinden der Elemente 2a und 2b 
ineinander gefugt werden, auf. D. h. das jeweilige Element 2a oder 2b bildet 
mit der zugehorigen halbformigen Kunststoffstruktur Ka bzw. Kb ein einzel- 

15 nes vorfertigbares Teil. Die vorgefertigten Elemente 2a und 2b werden an- 
schlieliend zum Bauteil 1 zusammengebaut. 

Figuren 8A bis 8C zeigen die Schritte zum Herstellen eines der in den oben 
beschriebenen Figuren 1 bis 7B dargestellten Bauteils 1 . Dabei wird als Tra- 

20 ger fiir das Bauteil 1 der metallische Grundkorper 2 verwendet. Je nach 
Form des Bauteils 1 kann der Grundkorper 2 bereits vorgeformt sein. Alter- 
nate wird der Grundkorper 2 in einer in Figur 8A gezeigten Vorrichtung V, 
insbesondere in einem Formgebungs- und/oder Fugewerkzeug 10 vorge- 
formt. Altemativ kann in nicht naher dargestellter Weise das Formgebungs- 

25 und Fugewerkzeug 10 auch mit offener Form ausgebildet sein, wobei entwe- 
der die Halbschalen oder Elemente 2a, 2b des Grundkorpers 2 mit Kunst- 
stoff 4 ausgekleidet oder nachtraglich gefugt werden oder eine Kunststoff- 
struktur K nachtraglich zwischen den Elementen 2a, 2b eingefiigt wird. 

■ 

30 Je nach Art und Aufbau kann das Formgebungs- und Fugewerkzeug 10 ein- 
oder mehrteilig ausgebildet sein. Vorliegend ist das Formgebungs- und Fii- 
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gewerkzeug 10 zweiteilig ausgefuhrt und umfasst ein Oberwerkzeug 10a 
und ein Unterwerkzeug 10b. Beispielhaft, wie in Figur 8A gezeigt, konnen 
das Oberwerkzeug 10a und das Unterwerkzeug 10b wiederum mehrteilig 
ausgebildet sein. Dabei weist das Oberwerkzeug 10a zwei nebeneinander 
5 angeordnete Formgebungselemente 12, z. B. zwei offene Halbzylinder, auf. 
Das Unterwerkzeug 10b umfasst zwei ineinander angeordnete Formge- 
bungselemente 12, z. B. einen Vollkern und ein den Vollkern umgebendes 
weiteres Formgebungselement. Die Formgebungselemente 12 dienen einer 
weiteren Formgebung des Grundkorpers 2. Dartiber hinaus kann eines der 

10 Formgebungselemente 12 dem Niederhalten des Grundkorpers 2 wahrend 
des Umformprozesses dienen. Durch Einfuhren der einzelnen Formge- 
bungselemente 12 des Oberwerkzeugs 10a wird der im Formgebungs- und 
Fugewerkzeug 10 eingelegte Grundkorper 2 partiell vorgeformt, wie in der 
Figur 8A gezeigt. Ansonsten dienen die Formgebungselemente 12 zur Bil- 

15 dung von Kavitaten, Hohlraumen H, in welche eine Kunststoffmasse einge- 
bracht wird. 

GemaR Figur 8A wird die Herstellung eines der Elemente 2a des Grundkor- 
pers 2 naher erlautert. Die Herstellung des anderen Elements 2b kann im 

20 selben Formgebungs- und Fugewerkzeug 10 ausgefuhrt werden, wobei zur 
Formung der unterschiedlichen Enden E der haibformigen Kunststoffstruktur 
Ka, Kb das als Vollkern oder Stempel ausgebildete Formgebungselement 12 
ausgetauscht und ein anderer Stempel mit einer entsprechend ausgebilde- 
ten Au&enform eingesetzt wird. Im Fall, dass die Halbschalen nachtraglich 

25 gefiigt werden, wird der Grundkorper 2, insbesondere eines der Elemente 
2a, zur Herstellung eines Bauteils 1 gemafc Figur 8A in ein Formgebungs- 
element 12 des Oberwerkzeugs 10a des Formgebungs- und Fugewerkzeugs 
10 eingelegt. Durch zumindest teilweise oder vollstandiges SchliefJen eines 
der Formgebungselemente 12 wird der Grundkorper 2 entsprechend der 

30 Form oder Kontur der durch die Formgebungselemente 12 vorgegebenen 
Form vorgeformt. Beim Formgeben des Elements 2a mit der Kunststoff- 



WO 2005/035338 PCT/EP2004/011279 

-17- 

struktur Ka, wie in Figur 8A gezeigt, wird zwischen dem Grundkorper 2 und 
der Wandung der Kunststoffstruktur Ka ein Hohlraum H durch eine entspre- 
chende Ausformung 14 des unteren Formgebungselements 12 des Unter- 
werkzeugs 10b im Bereich der Rander R gebildet. Im Bereich der Schalen- 
5 form des Elements 2a wird der Kunststoff 4 eingespritzt, eingefugt oder an- 
gefiigt, so dass der Grundkorper 2 zumindest partiell mit der Kunststoff- 
schicht 4 ausgekleidet wird, insbesondere umspritzt oder umschaumt wird. 

Die GroSe des Hohlraums H wird in Abhangigkeit von der Form des betref- 
10 fenden Formgebungselements 12 mit der angesetzten Ausformung vorge- 
geben. Vorzugsweise weist der Hohlraum H einen Mindestabstand a zwi- 
schen der aulieren Wandung der Kunststoffstruktur Ka und dem betreffen- 
den Rand R des Elements 2a auf. Der Mindestabstand a, insbesondere fur 
eine hinreichend grade Warmeleitstrecke S, betragt mindestens 0,8 mm und 
15 hochstens 25 mm, beispielsweise 0,8 mm bis 5 mm, 5 mm bis 10 mm, 10 
mm bis 15 mm, 15 mm bis 20 mm oder 20 mm bis 25 mm. 

Je nach Ausgestaltung des Formgebungs- und/oder Fiigewerkzeugs 1 0 und 
der Vorformung des Grundkorpers 2 kann dieser innen- und/oder aufcensei- 
20 tig mit einer Kunststoffschicht 4 versehen werden. Daruber hinaus kann 
durch Einbringen von Kunststoff in mehreren Phasen dieser ein- oder mehr- 
schichtig an den Grundkorper 2 angeformt werden. 

In einer Nachdruckphase wird anschlieftend der Grundkorper 2 beispielswei- 
25 se durch Einfuhren und/oder Durchdrucken der Formgebungselemente 12 
des Ober- und/oder Unterwerkzeugs 10a bzw. 10b fur eine moglichst kontur- 
genaue Ausbildung der Formen des Grundkorpers 2 mit der Kunststoff- 
schicht 4 in eine vorgegebene Endausbildung druckgeformt. Hierdurch wird 
die Kunststoffschicht 4 nachhaltig besonders formschlussig und flachig an 
30 den Grundkorper 2 angeformt. 
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Figur 8B zeigt das Formgebungs- und Fugewerkzeug 1 0 in vollstandig ge- 
schlossenem Zustand. 

Fur ein moglichst leichtes Bauteil 1, welches zudem besonders einfach 
5 formbar ist, ist der metallische Grundkorper 2 bevorzugt aus einem aus 
Leichtmetall, insbesondere Aluminium, Magnesium oder Feinstahl, gebilde- 
ten Grundkorper 2 mit einer Wanddicke von 0,4 mm bis 2,0 mm gebildet. 

Bevorzugt wird der Grundkorper 2 mit bereichsweise variierender Wanddicke 
geformt, so dass an das Bauteil 1 abschnittsweise weitere Elemente, z. B. 

10 eine Lenkung, eine Klimaanlage, Luftein- und/oder Luftauslasse, integriert 
werden konnen. 

Je nach Art der Kunststoffauskleidung des Grundkorpers 2 mit angespritz- 
tem oder angefugtem Kunststoff 4 wird beispielsweise bei einer angespritz- 
15 ten Kunststoffstruktur K in einem anschlieftenden Verfahrensschritt Kunst- 
stoffschmelze in das Formgebungs- und Fugewerkzeug 10 eingefuhrt, so 
dass mittels des Einspritzdrucks der Grundkorper 2 mit dem Kunststoff 4 mit 
einer vorgegebenen Ausbildung entsprechend der Kontur der Formgebungs- 
elemente 12 zusatzlich druckgeformt wird. 

20 

Der Kunststoff 4 wird dazu uber mindestens einen nicht naher dargestellten 
Kanal mit einem vorgegebenen Einspritzdruck in das Formgebungs- und Fu- 
gewerkzeug 10 zur ein- oder beidseitigen und vollstandigen oder partiellen 
Beschichtung des Grundkorpers 2, beispielsweise in einem Spritzgussver- 
25 fahren, insbesondere in einem Ein- oder Mehrkomponenten-Spritzgussver- 
fahren bei beidseitig bzw. vollstandig beschichtetem Bauteil 1, eingebracht. 
Altemativ und abhangig von der Art des Kunststoffs 4 kann dieser auch ein- 
geschaumt, eingegossen oder in ahnlicher Weise eingebracht sein. 

30 Die Kunststoffschicht oder der Kunststoff 4 weist unabhangig von der Art und 
Weise der Auskleidung - in eingespritzter oder angefugter Form - je nach 
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Vorgabe eine Dicke d von 0,8 mm bis 10 mm auf, vonzugsweise zwischen 

0. 8 mm und 6 mm. 

Figur 8C zeigt das Offnen des Formgebungs- und Fugewerkzeugs 10 nach 
5 Fertigstellung des einen Elements 2a mit zugehoriger Kunststoffstruktur Ka. 
Dabei werden die einzelnen Formgebungselemente 12 nacheinander gemali 
der Pfeile P2 in Entformungsrichtung bewegt und das Element 2a mit der 
angefCigten Kunststoffstruktur Ka freigegeben. 

10 Figuren 9A und 9B bzw. 10A und 10B zeigen alternative Ausfuhrungsformen 
fur ein fertig gestelltes Bauteil 1, welches in so genannter PMA-Technik 
(= post-mold-assembly) hergestellt worden ist Dabei wird die betreffende 
Kunststoffstruktur K als ein Modul vorgefertigt und nachtraglich als Kunst- 
stoffauskleidung in den Grundkorper 2 eingefugt, insbesondere angefugt, so 

15 dass im Bereich der Verbindungsstellen 8a und 8b entsprechende Hohlrau- 
me H mit einem Mindestabstand a zur Kunststoffstruktur K gebildet sind. 

Figuren 1 1A und 1 1B zeigen eine alternative Ausfuhrungsform fur ein Bauteil 

1, bei welchem der Grundkorper 2 mit dem Kunststoff 4 innenseitig be- 
20 schichtet ist Je nach Verwendung des Bauteils 1, z. B. lediglich als Kabel- 

kanal, bei welchem die Dichtheit des Kanals 6 von untergeordneter Bedeu- 
tung ist, kann der Hohlraum H und der Mindestabstand a derart klein gewahlt 
werden, dass der Mindestabstand a nahe Null geht. Dabei wird der Kunst- 
stoff 4 an den Grundkorper 2 angespritzt, wie oben bereits naher erlautert, 
25 so dass das jeweilige Element 2a, 2b als vorgefertigte Module gefugt und 
miteinander verbunden werden. 

Figuren 12A und 12B zeigen eine weitere Ausfuhrungsform fur ein Bauteil 1, 
bei welchem eines der Elemente 2b als ein vorgefertigtes Modul mit Kunst- 
30 stoff 4 bereits versehen ist. Das andere Element 2a ist separat gefertigt wor- 
den; ebenso die zugehorige Kunststoffstruktur 4a. Anschlieflend werden 
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samtliche Komponenten - Element 2a, Kunststoffstruktur 4a und vorgefer- 
tigtes Modui aus dem Element 2b mit Kunststoff 4 - zu einem Bauteil 1, wie 
oben beschrieben, unter Bildung eines Hohlraums H mit einem Mindestab- 
stand a zwischen Kunststoff 4 und Verbindungsstelle 8a oder 8b zusam- 
5 mengefugt. 

Je nach Ausbildung und Form des Formgebungs- und Fugewerkzeugs 10 
kann der mit Kunststoff 4 ausgekleidete Grundkorper 2 mit anderen Kunst- 
stoffstrukturen K als den hier dargestellten Formen versehen sein. Bei- 

10 spielsweise kann die Kunststoffstruktur K als Stromungsstruktur oder Leit- 
und Fuhrungselement mit entsprechenden Umleitungsformen versehen sein, 
auch kann die Kunststoffstruktur K als eine Innenverrippung oder als ein 
Mehrkammerkanal ausgefuhrt sein. Ein mit einer derartigen Kunststoffstruk- 
tur K versehener Grundkorper 2 ermoglicht eine besonders gute Formsteifig- 

15 keit und Formstruktur, so dass bei einem diinnwandigen Grundkorper 2 die- 
sem durch eine entsprechend geformte Kunststoffstruktur K eine hinreichend 
gute Form- und Beulsteifigkeit und Festigkeit gegeben ist. 

Zusatzlich kann das Oberwerkzeug 10 verschiedene Formen von Sicken 
20 aufweisen, wodurch eine Oberflachenstruktur des Grundkorpers 2 formbar 
ist. Durch Einspritzen der Kunststoffschmelze wird der Grundkorper 2 in die 
Sicken gedruckt und durch Spritzdruck geformt sowie mit der Kunststoff- 
schicht 4 versehen. Je nach Form, Art und Anzahl der Sicken im Ober- 
und/oder Unterwerkzeug 10a bzw. 10b konnen beliebige Formen und Mus- 
25 ter, z. B. Langsrillen, Querrillen, Kreuzmuster oder hexagonale Muster, als 
Oberflachenstruktur fur den mit der Kunststoffschicht 4 versehenen Grund- 
korper 2 realisiert werden. 

Das Bauteil 1 dient beispielsweise als Instrumententafeltrager fur eine Klima- 
30 und/oder Heizungsaniage. Alternativ kann das Bauteil 1 als ein unter einer 
Windschutzscheibe angeordneter Quertrager in einem Fahrzeug dienen, 
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welcher als Luftfuhrungskanal zur Klimatisierung des Fahrzeuginnenraums 
und zur Enteisung der Windschutz- oder Frontscheibe vorgesehen ist Der 
Grundkorper 2 ist mit mehreren in Langsrichtung gesehen in Abstand zuein- 
ander angeprdneten Offnungsbereichen zum Ein- und/oder Austritt eines im 
5 Kanai 6 gefuhrten Mediums, z. B. Luft, versehen. 

Im Weiteren kann ein solches Bauteil 1 auch an anderen Stellen in einem 
Fahrzeug eingesetzt werden. Beispiele sind A-, B-, C-, D-Saulen, Langstra- 
ger, Fahrzeugschweller, Dachholme, etc. Auch durch diese Bauteile 1 kann 
10 Luft einer Klimaanlage (kurz HVAC genannt) Platz sparend gefuhrt und ver- 
teilt werden, wobei das Bauteil 1 als Strukturteil im Fahrzeug, insbesondere 
als Hohlstrukturteil, ausgefuhrt ist. 
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Bezugszeichenliste 



1 Bauteil 

5 2 Grundkorper 

2a, 2b Elemente des Grundkorpers 

4 Kunststoff 

4a Kunststoffauskleidung des Elements 2a 

4b Kunststoffauskleidung des Elements 2b 

10 6 Kanal 

8a bis 8d Verbindungsstellen 

9 Offnung 

1 0 Formgebungs- und/oder Fugewerkzeug 
10a Oberwerkzeug 

15 10b Unterwerkzeug 

1 2 Formgebungselemente 

1 4 Stempel 

a Mindestabstand 

20 S Warmeleitstrecke 

H Hohlraum 

K Kunststoffstruktur 

Ka Kunststoffstruktur des Elements 2a 

Kb Kunststoffstruktur des Elements 2b 

25 R Rand 

V Vorrichtung 
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Patentanspruche 



1. Verfahren zur Herstellung eines einen zumindest teilweise kunststoff- 
10 ausgekleideten Grundkorper (2) umfassenden Bauteils (1), insbesondere 

eines Hybridbauteiis fur einen Quertrager .eines Fahrzeugs oder eines Front- 
End-Bauteils, bei dem der Grundkorper (2) aus mindestens zwei Elementen 
(2a, 2b) gebildet ist, welche an mindestens einer Verbindungsstelle (8a, 8b, 
8c, 8d) miteinander verbindbar sind, wobei der Grundkorper (2) derail mit 
15 Kunststoff (4) innenwandig ausgekleidet wird, dass im Bereich einer der Ver- 
bindungsstellen (8a, 8b) zwischen der Verbindungsstelle (8a, 8b) und dem 
Kunststoff (4) ein Hohlraum (H) gebildet ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die Gro&e des Hohlraums (H) in 
20 Abhangigkeit von der Art der Verbindungsstelle (8a, 8b) und/oder der Kunst- 

stoffdicke vorgegeben werden bzw. wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem der Hohlraum (H) einen 
Mindestabstand (a), insbesondere mit einer hinreichend grofcen Warmeleit- 

25 strecke (S), zwischen der Verbindungsstelle (8a, 8b) und dem Kunststoff (4) 
von mindestens 0,8 mm und hochstens 25 mm aufweist. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, bei dem die Elemente 
(2a, 2b) mechanisch und/oder stoffschlussig, insbesondere durch Schwei- 

30 Ben, Kleben, Loten, Clinchen, Bordeln, Verstemmen oder uber den ange- 
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formten, insbesondere angespritzten Kunststoff (4), miteinander verbunden 
werden. 

* 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, bei dem der Grundkorper 
5 (2) zumindest partiell vom Kunststoff (4) beschichtet, insbesondere umspritzt 

oder umschaumt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, bei dem der Grundkorper (2) mittels Ein- 
spritzd rucks mit einer vorgegebenen Ausbildung druckgeformt wird. 

10 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, bei dem der Grundkorper (2) in ein 
Formgebungs- und Fugewerkzeug (10) eingelegt und zumindest teilweise 
oder vollstandig durch SchlielJen des Formgebungs- und Fugewerkzeugs 
(10) vorgeformt wird. 

15 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 5 bis 7, bei dem der Grundkorper 
(2) in dem Formgebungs- und Fugewerkzeug (10) durch Einfuhren mindes- 
tens eines Form gebenden Formgebungselements (12, 14), z. B. eines 
Stempels, vorgeformt wird. 

20 

9. Verfahren nach einem der Anspruch 5 bis 8, bei dem der Grundkorper 
(2) durch Eindriicken und/oder Durchdriicken des Formgebungselements 
(12) in eine vorgegebene Endausbildung druckgeformt wird. 

25 10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, bei dem der Kunststoff 
(4) separat vorgeformt und nachtraglich in den Grundkorper (2) eingefugt 
wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, bei dem der Grundkor- 
30 per (2) innen- und/oder auSenseitig zumindest teilweise mit Kunststoff (4) 
versehen wird. 
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12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, bei dem der Kunststoff 
(4) ein- Oder mehrschichtig und/oder mlt bereichsweise variierender Dicke 
(d) aufgebracht wird. 

5 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, bei dem der Grundkor- 
per (2) mit einem Kunststoffstruktur (K), insbesondere mit einer Kunststoff- 
versteifungsstruktur, insbesondere einer Innenverrippung oder mit einer 
Kunststofffiihrungsstruktur, insbesondere einem Stromungselement, verse- 

10 hen wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, bei dem der Kunststoff 
(4) in einem Ein- oder Mehrkomponenten-Spritzgussverfahren eingebracht 
wird. 

15 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 14, bei dem der Kunststoff 
(4) mit einer Dicke (d) von 0,8 mm bis 10 mm aufgebracht wird. 

1 6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 1 5, bei dem ein aus einem 
20 Metall, Leichtmetall oder dessen Legierungen, insbesondere Aluminium, 

Magnesium, Titan oder Feinstahl, gebildeter Grundkorper (2) mit einer 
Wanddicke von 0,4 mm bis 2,0 mm verwendet wird. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 16, bei dem der Grundkor- 
25 per (2) bereichsweise mit einem physikalisch oder chemisch geschaumtem 

Material, insbesondere variierender Wanddicke, ausgekleidet wird. 



30 



18. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 17, bei dem der Grundkor- 
per (2) mit bereichsweise variierender Wanddicke geformt wird. 
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19. Vorrichtung (V) zur Herstellung eines einen zumindest teilweise kunst- 
stoffausgekleideten Grundkorper (2) umfassenden Bauteils (1), insbesonde- 
re eines Hybridbauteils fur einen Quertrager eines Fahrzeugs, umfassend 
ein Formgebungs- und/oder Fiigewerkzeug (10) mit einem Formgebungs- 

5 element (12), in welches der mindestens zwei Elemente (2a, 2b) umfassen- 
de Grundkorper (2) anordbar und zumindest teilweise oder vollstandig durch 
Schliefcen des Formgebungs- und/oder Fiigewerkzeugs (12) vorformbar 
bzw. fugbar ist, wobei anschlie&end beim Kunststoffeinbringen in den 
Grundkorper (2) im Bereich einer Verbindungsstelle (8a, 8b) der zwei Ele- 
10 mente (2a, 2b) des Grundkorpers (2) ein Hohlraum (H) zwischen der Verbin- 
dungsstelle (8a, 8b) und dem Kunststoff (4) formbar ist. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, wobei das Formgebungs- und/oder Fii- 
gewerkzeug (10) eine die Kontur des Grundkorpers (2) entsprechende Form 

15 gebende Seite, insbesondere Innenwand aufweist. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20, wobei das Formgebungs- und 
Fiigewerkzeug (10) fur ein ein- oder beidseitiges Beschichten des Grundkor- 
pers (2) mit Kunststoff (4) ausgebildet ist. 

20 

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 19 bis 21, wobei das Formge- 
bungs- und/oder Fiigewerkzeug (10) ein- oder mehrteilig ausgebildet ist 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, wobei das Formgebungs- und/oder Fii- 
25 gewerkzeug (10) ein Ober- und/oder ein Unterwerkzeug (10a, 10b) umfas- 

sen bzw. umfasst 

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, wobei das Ober- und/oder Unterwerk- 
zeug (10a, 10b) ein- oder mehrteilig ausgebildet sind bzw. ist. 

30 
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25. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 19 bis 24, wobei das Formge- 
bungs- und/oder Fiigewerkzeug (10) ein Auf-Zu- Oder ein Schieberwerkzeug 
sind bzw. ist. 

5 26. Bauteil, insbesondere Hybridbauteil ftir einen Quertrager eines Fahr- 
zeugs, umfassend einen zumindest teilweise kunststoffausgekleideten 
Grundkorper (2), der aus mindestens zwei Elementen (2a, 2b) gebildet ist, 
welche an mindestens einer Verbindungsstelle (8a, 8b, 8c, 8d) miteinander 
verbindbar sind, wobei der Grundkorper (2) derart mit Kunststoff (4) innen- 
10 wandig versehen ist, dass im Bereich einer der Verbindungsstelle (8a, 8b) 
zwischen der Verbindungsstelle (8a, 8b) und dem Kunststoff (4) ein Hohl- 
raum (H) gebildet ist. 

27. Bauteil nach Anspruch 26, bei dem die GrofJe des Hohlraums (H) in 
15 Abhangigkeit von der Art der Verbindungsstelle (8a, 8b) und/oder der Dicke 

(d) des Kunststoffs (4) bestimmt ist. 

28. Bauteil nach Anspruch 26 oder 27, bei dem der Hohlraum (H) einen 
Mindestabstand (a) zwischen der Verbindungsstelle (8a, 8b) und dem Kunst- 

20 stoff (4) von mindestens 0,8 mm und hochstens 25 mm aufweist 

29. Bauteil nach einem der Ansprtiche 26 bis 28, bei dem die Elemente 
(2a, 2b) mit Randern (R) versehen sind, die im geschlossenen Zustand des 
Grundkorpers (2) formschlussig aneinander liegen und zur Aufnahme min- 

25 destens einer der Verbindungsstellen (8a, 8b) dienen. 

30. Bauteil nach einem der Ansprtiche 26 bis 29, bei dem die Elemente 
(2a, 2b) mechanisch und/oder stoffschlussig, insbesondere durch Schwei- 
(ien, Kleben, Loten, Clinchen, Bordeln, Verstemmen oder uber den ange- 

30 formten, insbesondere angespritzten Kunststoff (4), miteinander verbunden 
sind. 
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31 . Bauteil nach einem der Anspruche 26 bis 30, bei dem der Grundkorper 
(2) zumindest partieil vom Kunststoff (4) beschichtet, insbesondere umspritzt 
oder umschaumt ist. 

5 

32. Bauteil nach einem der Anspruche 26 bis 31 , bei dem der Kunststoff (4) 
als eine Kunststoffstruktur (K) ausgebildet ist. 

33. Bauteil nach Anspruch 32, bei dem die Kunststoffstruktur (K) zumindest 
10 teiiweise oder vollstandig als ein separates Modul ausgebildet ist und in den 

Grundkorper (2) einfugbar ist. 

34. Bauteil nach Anspruch 32 oder 33 bei dem die Kunststoffstruktur (K) als 
eine Kunststoffverste'rfungsstruktur, insbesondere als eine Innenverrippung, 

15 und/oder als eine Kunststofffuhrungsstruktur, insbesondere als ein Stro- 
mungselement, ausgebildet ist. 

35. Bauteil nach einem der Anspruche 26 bis 34, bei dem der Kunststoff (4) 
eine Dicke (d) von 0,8 mm bis 10 mm aufweist 

20 

36. Bauteil nach einem der Anspruche 26 bis 35, bei dem der Kunststoff (4) 
bereichsweise eine variierende Dicke aufweist. 

37. Bauteil nach einem der Anspruche 26 bis 36, bei dem der Grundkorper 
25 (2) aus einem Metall, Leichtmetall oder dessen Legierungen, insbesondere 

Aluminium, Magnesium, Titan oder Feinstahl, gebildet ist und eine Wanddik- 
ke von 0,4 mm bis 2,0 mm aufweist. 

38. Bauteil nach einem der Anspruche 26 bis 37, bei dem der Grundkorper 
30 (2) eine bereichsweise variierende Wanddicke aufweist. 
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39. Bauteil nach einem der Anspriiche 26 bis 38, bei dem der Grundkorper 
(2) bereichsweise mit einem physikalisch oder chemisch geschaumten Mate- 
rial variierender Wanddicke ausgekleidet wird. 

5 40. Verwendung eines nach dem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 
bis 18 hergestellten Bauteils (1) als Instrumententafeltrager in einem Fahr- 
zeug mit einem Kanal (6), insbesondere mit wenigstens einem Luftfuhrungs- 
kanal und/oder einem Kabeikanal. 

10 41. Verwendung eines nach dem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 
bis 18 hergestellten Bauteils (1) als Quertrager in einem Fahrzeug, insbe- 
sondere als Quertrager zwischen den A-Saulen eines Fahrzeugs oder als 
ein Front-End-Bauteil. 

. 15 42. Verwendung eines nach dem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 
bis 18 hergestellten Bauteils (1) als Strukturteil in einem Fahrzeug, insbe- 
sondere als Hohlstrukturteil, als Langstrager, Schweller, Mitteltunnelstruktur, 
Vorbau-Langs- oder -Quertrager, Vertikalstruktur, A-, B-, C-, D-Saule oder 
Dachstrukturteil. 

20 

i 
« 

43. Verwendung eines nach dem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 
bis 18 hergestellten Bauteils (1) als Strukturteil in einem Fahrzeug, insbe- 
sondere als Hohlstrukturteil, durch welches Luft eines Heizungs-, Kuhlungs-, 
Klimatisierungs- oder Beluftungs-Gerates gefiihrt wird. 

25 

44. Verwendung eines nach dem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 
bis 18 hergestellten Bauteils (1) als unter einer Windschutzscheibe angeord- 
neter Quertrager in einem Kraftfahrzeug, wobei der Kanal (6) ein Luftfuh- 
rungskanal zur Fuhrung eines der Windschutzscheibe und/oder den Seiten- 

30 scheiben zu zufuhrenden Luftstroms und/oder zur Beheizung einer 
Wischblattablage. 
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